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The joint seal consists of one or nnore lengths 
(11-15) of extruded sections (1), each one of the 
lengths being made up of an internal part (11b- 
15b) and an external part (11a-15a), provided 
with an internal framework (2-2b) and at least 
one outer face. This face is formed partially of a 
built-up element (3) moulded onto the external 
part (11a-15a) and/or the internal part (11b-15b) 
so that it assumes both the finish of the joint and 
the longitudinal connection between the lengths. 
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@ JOINT D'ETANCHEITE AINSI QUE SON PROCEDE DE FABRICATION. 

(57) L'invention conceme un joint d'^tanch6it6 comportant 
mou plusieuris tron9ons Ind6pendants {11, 12, 13, 14, 15) 
de prDfil6s axtrud6s (1); chacun desalts trx>n9ons 6tant 
constitud d'une partie Inteme (11b-15b) et d'une partie ex- 
terna (1 1a-15a), pourvues d'une armature interne (2, 2a, 
2b} et d'au mofris une face apparente. 

SekJn rinvention. ladite tace apparente est form^e au 
molns partiellemsntd'un ^I6ment rapport6 (3) sumnouldsur 
la partie externa (1 1a-15a) et/ou la partie interne (1 1b-15b) 
et assurant ^ la fois la finition du joint et la liaison longitudi- 
nale entre lesdits trT>n9ons (1 1-15). 
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La presente invention concerae un joint d'6tancheite ainsi que 

son procede de fabrication. 

n exisle deja des joints d'etanchfiite constitues d'une ou 
5 plxisieurs parties armdes, extrudees a partir d*une matifere premifere 
elastomere et comportant au moins una face apparente. 

Cependant, les arraatures utilisees sont pourvues de zones 
ajourees realis6es par decoupes ou fentages, qui entrainent des ddfauts 
d'enrobage. 

10 En particulier, apres extrusion il apparait des in:6gularit6s de 

surface au droit des zones ajour6es, ce qui compromet Taspect 
esthetique des faces apparentes du joint. 

La presente invention a pour but de resoudre ces problemes 
techniques de maniere satisfaisante. 

15 Ce but est atteint selon Tinvention, au moyen d'un joint 

d'6tancheite comportant un ou plusieurs tron^ons de profiles extrudes 
independants ; chacun desdits trongons 6tant constitue d'une partie 
interne et d'une partie exterae, pourvues d'une armature interne et d'au 
moins une face apparente, caracterise en ce que ladite face apparente est 

20 formee au moins partiellement d'un element rapporte, surmoul6 sur la 
partie exterae et/ou la partie interne et assurant a la fois la finition du 
joint et la liaison longitudinale entre lesdits tron^ons. 

Selon une caracteristique avantageuse, ledit element rapporte 

comporte des reliefs. 
25 Selon une premiere variante, ledit Element rapporte est insere 

dans un logement longitudinal a bords affleurants. 

Selon une autre variante, ledit element rapporte est constitu6 au 

moins partiellement d'un revetement pigmente dont Tepaisseur est 

comprise entre 0,1 et 2 mm. 
30 Selon une autre caracteristique, ledit element rapporte est au 

moins partiellement en contact avec I'armature interne. 

Selon encore une autre variante, ledit flement rapporte assure 

aussi la liaison transversale entre les trongons au niveau des coudes de 

jonction 

35 Un autre objet de rinvention est un procede de fabrication d'un 

joint d*etancheite comprenant Textrasion tfune matiere premiere pour 




2731765 

2 

former un ou plusieurs tron§ons independants de profiles chacun 
desdits trongons 6tant constitu6 d*une partie interne et d'une partie 
exteme pourvues d'nne armature interne et d'au moins une face destinee 
a etie apparente, caract6ris6 en ce qu'on dispose les profiles extrudes 
5 dans un moule et on injecte une mati&re adherente avec la raatiere 
premifere de fagon a realiser un element rapporte surmoul^ assurant a la 
fois la finition du joint et la liaison longitudinale entre lesdits tron^ons- 

Selon une caracteristique avantageuse du procede, on realise 
ledit element rapporte sous forme tfun revetement pigmente de la face 
10 apparente dont I'^paisseur est comprise entre 0,1 et 2 mm. 

Selon une premiere variante, on realise ledit element rapport6 de 
fa^on a ce qu'il affleure les bords des profiles. 

Selon une autre caracteristique, on realise ledit element rapporte 
sur toute la longueur du joint. 
15 Selon une autre variante, on realise des Textrusion des profiles, 

un logement destine a recevoir ulterieurement par injection ledit 
Element rapporte surmoule. 

Selon encore une autre caracteristique, on realise les coudes de 
jonction de Telement rapporte en deux etapes successives dlnjection ; 
20 une premiere etape destinee a former les parties interne et exteme 
assurant la liaison transversale entre lesdits troogons et une secoade 
etape destinfe h obtenir la finition de la partie exterae. 

La presente invention permet de masquer les defauts d'aspect de 
la face apparente dans les zones ajourees de I'armature, 
25 En outre, elle permet de supprimer les lignes de raccordement 

ainsi que les differences de teintes entre les divens trongons du joint. 

De plus, elle offre la possibility de presenter au moins une face 
apparente decorative avec des surfaces pigment&s ou des filets en 
reliefs color6s dans la masse, 
30 Afin d'assurer une parfaite adherence de Telement rapporte sur 

le joint, la matiere injectee doit etre compatible avec la matiere premiere 
elastomere ou plastom&re extradee. 

Par ailleurs, le moule est congu poiir ne recevoir que les zones a 
surmouler et permet ainsi de preserver les autres surfaces apparentes qui 
35 ne sont destinies ^ rester telles qu'extradees. 
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Le joint de I'invention trouve son application dans rautomobile , 
le batiment, relectromenager.. . 

Uinvention sera mieux comprise k la lecture de la description 
qui va suivre^ acc6mpagn€e des dessins sur lesquels : 
5 - la figure la repr^sente une vue laterale d'un joint d*etanch6ite 

de portiere arriere comportant plusieurs trongons assembl6s selon 
I'invention ; 

- la figure lb represente une vue laterale d'un joint d'etancheite 
de portiere avant, selon Tinvention ; 

10 - la figure 2 represente une vue en coupe transversale selon AA 

du joint de la figure la ; 

- la figure 3 represente une vue en coupe transversale selon BB 
du joint de la figure la ; et, 

- la figure 4 represente une vue en coupe transversale selon CC 
15 du joint de la figure lb. 

Le joint 1 represent^ sur les figures la et lb est destin6 a etre 
monte sur un cadre de portiere (non represente) respeetivement arriere 
et avant de vehicule automobile pour assurer Tetancheite d'une vitre 
mobile M et d'une vitre fixe F. 

20 U comprend plusieurs trongons independants 11 a 15 de profiles 

extrudes a partir d'une matiere premifere elastomere ou plastom&re qui 
sont reunis et assembles au moyen d'un element rapporte 3 sur tout le 
pourtour du joint 1 selon le procede de Tinvention. 

Le joint represente sur la figure la comprend ainsi un tron^on 

25 11 formant lecheur inferieur de vitre mobile M, un trongon 12 formant 
une premifere coulisse lat6rale, un tron^on 13 formant coulisse 
superieure, un trongon 14 formant a la fois une seconde coulisse laterale 
et un montant, des coudes 10 de jonction et un trongon 15 formant une 
garniture peripherique de vitre fixe F. 

30 Sur la figure lb, le joint comprend un trongon 11 de lecheur 

inferieur de vitre mobile M, un trongon 13 de coulisse sup6rieure, un 
trongon 12 de coulisse laterale, des coudes 10 de jonction et une platine 
16 de fibcation d'un rctroviseur (non represente), 

Chaque trongon 11 a 15 est constitue d'une partie interne lib- 

35 15b generalement destinee a la fixation sur le cadre et d'une partie 
exteme lla-15a pourvue d'une armature (non visible sur les figures la 



2731765 

4 

et lb). La partie exterae lla-15a comporte an moins uae face destinee 
a etre apparente et sur laquelle est surmoxile l'616nient rapporte 3. 
L'elemeat rapporte 3 assure a la fois la finition du joint et la liaison 
longitudinale entre ses divers trongons. Le surmoulage est effectue dans 
5 un moule en injectant une mati&re adiierente a la matiere premiere des 
profiles extrudes. 

La figure 2 represente une vue en coupe transversale selon AA 
du trongon 13 de coulisse superieure. La section du trongon 13 est 
constituee d'une partie interne 13b et d'une partie exteme 13a 
10 La partie interne 13b est destinee k assurer la fixation sur le 

cadre de portiere au moyen d'une pince 4 et comporte une armature 2b 
noyde dans la partie interne 13b. 

La partie exteme 13a est pourvue d'une armature 2a qui est id 
distincte de Tarmature 2b. La partie exterae 13a comprend des organes 
15 5 eventuellement mobiles assurant Tctancheite du bord superieur et de 
la face eTrterieure de la vitre M. 

La partie exteme 13a comporte, en outre, au moins une face 
destinee a etre apparente, Cettc face se trouve du c6t6 extdrieur a 
rhabitacle du vehicule et est formee, au moins partiellement de 
20 rel6ment rapport6 3, surmoule directement sur la partie exteme 13a. 
Uelement rapport6 3 assure la finition du joint en masquant notamment 
les irregularites d'aspect apparaissant a Textrasion au niveau des zones 
aj<3urees 20 de Tarraature 2a. 

Uelement rapporte 3 assure aussi la liaison longitudinale entre 
25 le trongon 13 et les trongons adjacents 12, 14, 15- 

L'el6ment rapporte 3 est ici realise sous forme d'un revetement 
surmoule au contact de Tarmature 2a qui est eventuellement pigment6 
ou teinte et dont Fepaisseur est comprise entre 0,1 et 2 mm. 

Bien entendu, dans un mode de realisation non repr6sent6, il est 
30 possible de prevoir que la partie interne 13b comporte une face 
apparente exposee par exemple du cdt6 interieur h Thabitacle. Cette face 
serait alors pourvue d'un autre element rapport6, surmoule. 

La figure 3 represente une vue en coupe transversale selon BB 
du trongon 11 de lecheur infcrieur. 
35 La section du trongon 11 est constitu6e d'une seule piece avec 

urie partie interne lib et une partie exterae 11a. 
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La partie interae lib comprend d'une part, une pince d'aocrage 
4 sur le cadre, pourvue d'une armature 2 a zones ajourees 20 et, d'auire 
part, d'organes d'etanch6ite 5. 

La partie externe 11a est pourvue d'une face apparente form6e, 
5 au moins partiellement, de Telement rapporte 3 realise par surmoulage. 

L'element rapporte 3 comporte eventuellement des reliefs tels 
qu'un bossage 3a et est insere dans un logement longitudinal 113 a 
bords affleurants, realise des Textrusion des profiles 1. 

Uelement rapportd 3 assure la finition du trongon 11 d'une part 
10 en masquant les irrdgularites d'enrobage dues aux zones ajourees 20 de 
Tarmature 2, et d'autrepart, en prdsentant des reliefs 3a decoratifs. 

Avantageusement, Felemeat rapporte sera teinte en partie ou en 
totality superfidellement ou dans la masse, pour donner un effet 
esthetique supplementaire. 
15 L'element rapporte 3 assure aussi la liaison longitudinale entre le 
trongon 11 et les trongons 12, 14 et 15 adjacents et se trouve done ainsi 
dans le prolongement de Telement rapporte decrit en reference a la 
figure 2. 

La figure 4 represente une vue en coupe selon CC du coude 10 
20 de jonction entre les trongons 12 et 13 du joint de la figure la ou lb. 

Le coude 10 comporte une partie interne 10b et une partie 
exteme 10a d6pourvues d'armature el dont les profils correspondent 
respectivement aux parties interae 12b,13b et externe 12a,13a, des 
tron9ons 12 et 13 adjacents, 
25 De cette fagon, le coude 10 est un element rapporte qui assure 

egalement la liaison transversale entre lesdits tronqons. 

Les parties interne 10b et exteme 10a des coudes de jonction 10 
sont realisees par une premiere etape d'injection de matiere 30, 
surmoulee au niveau des seules zones libres situees entre les divers 
30 trongons. 

La matiere 30 constitutive du coude 10 est de preference 
identique ou tout au moins adherente a la matiere utilisee pour I'^ldment 
rapport6 3 qui est surmoule par la suite sur la partie exteme 10a lors 
d'une seconde etape d'injection. 
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La face apparente de Telement rapport6 3 sur le coude 10 est 
dans le meme plan que la face correspondante des elements rapportes 
sur les trongons 11-15. 
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REVENDICATIONS 

1. Joiot d'etancheite comportant ud ou plusieurs tron^as 
indepcndants (11, 12, 13, 14, 15) dc profile extnidfis (1) ; chacun 

5 desdits tron^ons etant constitue d'une partie interne (llb-15b) et d'une 
partie exteme (11a- 15a), pourvues d'une armature interne (2, 2a, 2b)et 
d'au moins une face apparente, caract6rise en ce que ladite face 
apparente est formee au moins partiellement d'un element rapporte (3) 
surmoule sur la partie exteme (lla-15a) et/ou la parte interne (lib- 
10 15b) et assurant a la fois la finition du joint et la liaison longitudinale 
entre lesdits trongons (11-15). 

2. Joint selon la revendication 1, caracterise en ce que ledit 
element rapporte (3) comporte des reliefs (3a). 

3. Joint selon I'une des revendications 1 ou 2, caract6ris6 en ce 
15 que ledit element rapport6 (3) est insere dans un logemcnt longitudinal 

(113) h bords affleurants. 

4. Joint selon Tune des revendications precedentes, caracterise 
en ce que ledit element rapporte (3) est constitue au moins partiellement 
d'un revetement pigmente dont Tepaisseur est comprise entre 0,1 et 

20 2 mm. 

5. Joint selon Tune des revendications precedentes, caracterise 
en ce que ledit element rapporte (3) est au moins partiellement en 
contact avec Tarmature interne (2a). 

6. Joint selon Tune des revendications precedentes, caracterise 
25 en ce que ledit element rapporte (3) assure aussi la liaison transversale 

entre les trongons (11-15) au niveau des coudes (10) de jonction. 

7. Procede de fabrication d'un joint d'6tancheite comprenant 
Textrusion d'une matiere premiere pour former un profile (1) en un ou 
plusieurs trongons independants (11-15) de profiles (1) ; chacun 

30 desdits tronsons etant constitue d'une partie interne (llb-15b) et d'une 
partie exteme (lla-15a) pourvues d'une armature interne (2, 2a, 2b) et 
d'au moins une face destinee a etre apparente, caracterise en ce qu'on 
dispose les profiles (1) extrudes dans un moule et on injecte une matiere 
adherente avec la matiere premiere de fagon ^ realiser un element 

35 rapporte (3) surmouie assurant a la fois la finition du joint et la liaison 
longitudinale entre lesdits trongons (11-15). 
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8. Precede selon la revendication 7, caracterise en ce qu*oa 
realise ledit element rapporte (3) sous forme rfun revetement pigmeote 
de la face apparente doat I'epaisseur est comprise entre 0,1 et 2 mm. 

9. Procede seion la revendication 7 ou 8, caracteris6 en ce qu*on 
5 realise ledit el6ment rapporte (3) de fagon i ce qu'il afQeure les bords 

des profiles (1). 

10. Procede selon Tune des revendications 7 a 9, caracterise en 
ce qu'on realise ledit 616ment rapporte (3) sur toute la longueur du joint. 

11. Procede selon Tune des revendications 7 a 10, caract6ris6 en 
10 ce qu'on realise d6s Textrusion des profiles (1), un logement (113) 

destine a recevoir ulterieurement par injection ledit element rapporte 
surmoule (3). 

12. Procede selon Tune des revendications 7 a 11, caracterise en 
ce qu'on realise les coudes (10) de jonction de Telement rapporte (3) en 

15 deux etapes successives d'injection ; une premiere 6tape destinee a 
former les parties interne (10b) et exteme (10a) assurant la liaison 
transversale entre lesdits Iron^ons (11-15) et une seconde etape 
destinee a obtenir la finition de la partie externe (10a). 
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